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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(5) Walzkorpergewindetrieb mit radial eingesetztem Umlenkelement 
® Die, Erfindung betrifft einen Walzkorpergewindetrieb 

mit einer Gewindespindel und einer die Gewindespindel 

umschliefcenden Gewindem litter (10), wobei zwischen ei- 
ner Au&enumfangsflache der Gewindespindel und einer 

Innenumfangsflache (24) der Gewindemutter (10) ein 

schraubenformig verlaufender Gewindekanal vorgese- 

hen ist, wobei der Gewindekanal zusammen mit einem 

die beiden Endbereiche des Gewindekanals verbinden- 

den Ruckfuhrkanal (50) einen endlosen Umtaufkanal bil- 

det, in dem eine endlose Keihe von Walzkorpern aufge- 

nommen ist, wobei jedem der beiden Endbereiche des 

Gewindekanals ein an der Gewindemutter (10) gehalte- 

nes Umlenkelement J32, 34) mit einem Umlenkkanal (64) 

zugeordnet ist zum Oberfuhren der Walzkorper zwischen 

dem Gewindekanal und dem Ruckfuhrkanal (50) bzw. zwi- 
schen dem Ruckfuhrkanal (50) und dem Gewindekanal, 

und wobei wehigstens eine der Ausnehmungen (28, 30) 

zur Aufnahme der Umlenkelemente (32, 34) von der Au- 

Benumfangsflache (12) der Gewindemutter (10) her in 

diese eingebracht und in beiden zur Langsachse (A) der 

Gewindespindel im wesentlichen parallel veriaufenden 

Richtungen durch die Gewindemutter (10) begrenzt ist 

ErfindungsgemaB ist das wenigstens eine Umlenkele- 
ment (32, 34) mittels zur Langsachse (A) der Gewinde- 
spindel im Wesentlichen parallel verlaufender Befesti- 

gungsmittel (72, 74) vorzugsweise Befestigungsstiften 

(72, 74), an der Gewindemutter (10) festlegbar. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft einen Walzkorpergewindetrieb mit 
einer Gewindespindel und einer die Gewindespindel um- 
schlieBenden Gewindemutter, wobei zwischen einer AuBen- 5 
umfangsflache der Gewindespindel und einer Innenum- 
f angsflache der Gewindemutter ein schraubenformig verlau- 
fender Gewindekanal vorgesehen ist, wobei der Gewindeka- 
nal zusammen mit einem die beiden Endbereiche des Ge- 
windekanals verbindenden Ruckru hrkanal einen endlosen 10 
Umlaufkanal bildet, in dem eine endlose Reihe von Walz- 
korpern aufgenommen ist, wobei jedem der beiden Endbe- 
reiche des Gewindekanals ein an der Gewindemutter gehal- 
tenes Umlenkelement mit einem Umlenkkanal zugeordnet 
ist zum Oberfuhren der Walzkorper zwischen dem Gewin- is 
dekanal und dem Ruckruhrkanal bzw. zwischen dem Riick- 
fiihrkanal und dem Gewindekanal, und wobei wenigstens 
eine der Ausnehmungen zur Aufhahme der Umlenkele- 
mente von der AuBenumfangsflache der Gewindemutter her 
in diese eingebracht und in beiden zur Langsachse der Ge- 20 
windespindel im Wesentlichen parallel verlaufenden Rich- 
tungen durch die Gewindemutter begrenzt ist 

Ein derartiger Walzkorpergewindetrieb ist beispielsweise 
aus der US-PS 2,166,106 bekannt. Nachteilig an dem in die- 
ser Druckschrift gezeigten Walzkorpergewindetrieb ist vor 25 
allem seine aufwendige Fertigung. So mussen zunachst der 
Durchgang fiir die Gewindespindel gefertigt und der Gewin- 
demutter-seitige Teil des Gewindekanals in <iie Innenum- 
fangsflache der Gewindemutter eingebracht werden. Diese 
Bearbeitung der Gewindemutter erfolgt im Wesentlichen in 30 
axialer Richtung der Gewindemutter. AnscfrlieBend werden 
in einer Folge von im Wesentlichen in radialer Richtung 
durchgefiihrten Arbeitsschritten die Aufhahmen fur die Um- 
lenkelemente vorgesehen, indem man im Wesentlichen ra- 
dial verlaufende Bohrungen in die AuBenumfangsflache der 35 
Gewindemutter einbringt. Dariiber hinaus werden die Um- 
lenkelemente des bekannten Walzkorpergewindetriebs an 
der Gewindemutter durch Madenschrauben gesichert. 
Hierzu muss nach dem Einsetzen der Umlenkelemente in 
die Aufhahmebohrungen eine weitere Bohrung in die Ge- 40 
windemutter eingebracht werden, welche sowohl die Be- 
grenzungsflache der Aufnahme als auch das darin einge- 
setzte Umlenkstiick durchdringt. SchlieBlich muss in diese 
weitere Bohrung noch ein Innengewinde eingeschnitten 
werden. 45 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die 
Herstellung von Walzkorpergewindetrieben der gattungsge- 
maBen Art zu vereinfachen. , 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch einen Walz- 
korpergewindetrieb der eingangs genannten Art gelost, bei 50 
dem das wenigstens eine Umlenkelement von zur Langs- 
achse der Gewindespindel im Wesentlichen parallel verlau- 
fenden Befestigungsmitteln, vorzugsweise Befestigungsstif- 
ten, an der Gewindemutter fesdegbar ist Da erfindungsge- 
maB auch die Befestigungsmittel parallel zur Langsachse 55 
der Gewindespindel orientiert sind, konnen alle an der Ge- 
windemutter durchzufuhrenden Fertigungsschritte in einer 
einzigen Aufspannung der Gewindemutter durchgefuhrt 
werden, narnlich einer eine axiale Bearbeitung der Gewin- 
demutter ermoglichenden Aufspannung. Dies vereinfacht 60 
die Fertigung der Gewindemutter, was unter anderem die fur 
den Herstellungsprozess benotigte Zeit verringert und so die 
Anzahl der pro Zeiteinheit gefertigten Gewindemuttern er- 
hoht Dariiber hinaus wird die Genauigkeit erhoht, mit der 
die Gewindemutter hergestellt werden kann, da eine Veran- 65 
derung der Spannsituation mit emeutem Einrichten des 
Werkstiicks bei der Fertigung eines Bauteils eine der Haupt- 
einflussgroBen fiir Ungenauigkeiten an den bearbeiteten 



Bauteilen darstellt Gerade bei Walzkorpergewindetrieben 
ist jedoch die Genauigkeit, mit der die einzelnen Elemente 
wie Gewindespindel und Gewindemutter hergestellt sind, 
entscheidend fur die Lebensdauer der gemeinsam gebildeten 
Baugruppe. 

Als Befestigungsmittel werden bevorzugt Befestigungs- 
stifte verwendet, da diese als Aufnahme lediglich ein Sack- 
loch bzw. eine Bohrung erfordern, die in nur einem einzigen 
Arbeitsgang in die Gewindemutter eingebracht werden 
kann. Grundsatzlich sind jedoch auch andere Befestigungs- 
mittel, wie z. B. Schrauben an dem erfindungsgemaBen 
Walzkorpergewindetrieb einsetzbar. 

Eine einfache Herstellung des Umlenkelements wird er- 
moglicht, wenn wenigstens eines der Umlenkelemente aus 
wenigstens zwei Umlenkelement-Teilen zusammengesetzt 
ist, welche den Umlenkkanal gemeinsam begrenzen. Diese 
Umlenkelement-Teile konnen hinterschneidungsfrei kon- 
struiert werden. Durch die damit einhergehende einfache 
Entformbarkeit der Umlenkelement-Teile ist es moglich, die 
Umlenkelement-Teile im Spritzgussverfahren herzustellen. 

Das Umlenkelement kann weiterhin ein Umlenkelement- 
Hauptteil umfassen, welches beispielsweise der Befestigung 
des Umlenkelements an der Gewindemutter dient, sowie 
wenigstens ein Umlenkelement-Nebenteil. Bei dieser Ge- 
staltung des Umlenkelements kann eine vorteilhafte Funkti- 
onstrennung im Umlenkelement vorgenommen werden. So 
kann das Umlenkelement-Hauptteil beanspruchungsgerecht 
so konstriert werden, dass es aus der Befestigung des Um- 
lenkelements an der Gewindemutter herruhrende Krafte ef- 
fektiv aufnehmen kann. Ebenso kann das Umlenkelement- 
Nebenteil besonders fur die Fiihrung von Walzkdrpem ge- 
eignet ausgebildet sein. Beispielsweise ermoglicht die ge- 
teilte Ausfuhrung des Umlenkelements eine beanspru- 
chungsgerechte Verwendung, unterschiedlicher Werkstofife 
fur die genannten Umlenkelement-Teile. 

Vorteilhafterweise kann das Umlenkelement-Hauptteil 
derart ausgebildet sein, dass die Befestigungsmittel das Um- 
lenkelement-Hauptteil durchsetzen. Dies vereinfacht die 
Herstellung der Umlenkelemente weiter, da fur ein Durch- 
setzen eines Bauteils einfach und in nur einem Arbeitsgang 
herzustellende Durchgangsoffhungen, wie z. B. Bohrungen, 
ausreichen. 

Wenn wenigstens ein Umlenkelement-Nebenteil infolge 
der Befestigung des Umlenkeiement-Hauptteils an der Ge- 
windemutter von diesem Umlenkelement-Hauptteil an der 
Gewindemutter gehalten ist so kann hierdurch das Umlenk- 
element-Nebenteil von alien Befestigungsfunktionen befreit 
werden und braucht dementsprechend nicht mit eigenen Be- 
festigungsmitteln zur Befestigung an der Gewindemutter 
versehen zu werden. Dadurch werden die zur Herstellung 
des Umlenkelement-Neb enteils benotigten Arbeitsschritte 
verringert. 

Es ist jedoch auch moglich, das Umlenkelement einstiik- 
kig auszubilden, wobei der Umlenkkanal vollstandig im In- 
neren des Umlenkelements verlauft Auch in diesem Fall 
konnen die vorstehend genannten Vorteile bei der Befesti- 
gung des Umlenkelements erreicht werden, wenn ein Hal- 
teelement. vorgesehen ist, welches das Umlenkelement in 
der Ausnehmung sichert Aus den bereits genannten Griln- 
den ist es dabei vorteilhaft, wenn die Befestigungsmittel das 
Halteelement durchsetzen. 

Eine besonders einfache Herstellung eines gattungsgema- 
Ben Walzkorpergewindetriebs ist dann moglich, wenn die 
Ausnehmung zur Aufnahme von Umlenkstiicken an der Ge- 
windemutter zwei zur Langsachse der Gewindespindel im 
Wesentlichen orthogonal verlaufende Flachen sowie zur 
Langsachse der Gewindespindel im Wesentlichen parallele, 
konkave Flachen umfasst Zwischen den im Wesentlichen 
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orthogonal verlaufenden Flachen sowie zwischen den bei- 
den konkaven Flachen ist eine Offhung vorgesehen, durch 
die hindurch der schraubenformig verlaufende Gewindeka- 
nal zuganglich ist Eine derartige Ausnehmung lasst sich 
beispielsweise in einfacher Weise durch Frasen berstellen, 5 
beispielsweise unter Einsatz eines Scheibenfrasers, wobei 
die den Fraser antreibende Bearbeitungsmaschinenspindel 
wiederum zur Langsachse der Gewindespindel des Walz- 
korpergwindetriebs im Wesentlichen parallel verlauft. Ob- 
wohl die Ausnehmungen zur Aufnahme von Umlenksttik- 10 
ken ublicherweise von beiden Stimseiten her bearbeitet wer- 
den, konnen sie dennoch, bspw. unter Einsatz einer urn 180° 
drehbaren Spannvorrichtung in einer Aufspannung mit den 
in die Gewindemutter einzubringenden Bohrungen gefertigt 
werden, ohne dass dabei das Werkstuck in der Spannvor- 15 
richtung neu einzurichten ware. Da so mit nicht nur die Be- 
festigung der Umlenkelemente an der Gewindemutter in 
axialer Richtung erfolgen kann, sondem unabhangig davon 
auch die Aufhahmen fur die Umlenkelemente in axialer 
Richtung in die Gewindemutter eingebracht werden konnen, 20 
wird fur diesen Gedanken auch selbstandiger Schutz ange- 
strebt 

Nachzutragen ist noch, dass zur Herstellung der Aufnah- 
men fur die Umlenkelemente zusatzlich oder altemati v zum 
Frasen auch ein Schleifverfahren eingesetzt werden kann. 25 

Je nach dem Werkzeug, mit dem die Gewindemutter des 
Walzkorpergewindetriebs bearbeitet wird, kann es bei der 
Fertigung der Gewindemutter zu Kollisionen mit Werkzeug- 
oder/und Maschinenteilen kommen. Beispielsweise kann 
der Schaft des Scheibenfrasers mit der AuBenumfangsflache 30 
der Gewindemutter kollidieren, so dass der Scheibenfraser 
nicht tief genug in die Gewindemutter eindringen kann, urn 
dort eine funktionsfahige Aufnahme zu erzeugen. Derartige 
Kollisionen, bei denen sowohl das eingesetzte Werkzeug als 
auch das WerkstOck zeretort cder zurnindest beschadigt wer- 35 
den kann, konnen beispielsweise dadurch verhindert wer- 
den, dass an der Gewindemutter Aussparungen fiir Werk- 
zeug- bzw. Maschinenteile vorgesehen sind. 

Die Gewindemutter kann beim Betrieb des Walzkorper- 
gewindetriebs auf einfache Art und Weise mit einem beweg- 40 
baren Bauteil, beispielsweise einem Schlitten oder einem 
Stempel, verbunden werden, wenn sie an wenigstens einem 
ihrer Langsendeh einen Gewindeansatz aufweist 

We bereits zuvor erwahnt, konnen die Umlenkelement- 
Teile aus Kunststoff gefertigt, beispielsweise spritzgegos- 45 
sen, sein. Dies ermoglicht eine einfache und kostengunstige 
Herstellung der Umlenkelement-Teile bei gleichbleibend 
hoher Fertigungsgenauigkeit 

Weiterhin kdnnen die im Walzkdrpergewindetrieb einge- 
setzten Walzkorper Kugeln sein. Kugeln werden in Walz- 50 
korpergewindetrieben bevorzugt eingesetzt, da sie im Ge- 
gensatz zu anderen Walzkorpern keine Vorzugswalzrich- 
tung aufweisen, die bei der Konstruktion des Walzkorperka- 
nals zu beriicksichtigen ware. 

Die vorliegende Erfindung wird im Folgenden anhand der 55 
beiliegenden Zeichnung naher eriautert werden. Es stellt 
dan 

Fig. 1 eine perspektivische Explosionsdarstellung einer 
Gewindemutter eines erflndungsgemaBen Walzkorperge- 
windetriebs. 60 

In Fig. 1 ist eine Gewindemutter eines erflndungsgema- 
Ben Walzkorpergewindetriebs allgemein mit 10 bezeichnet 
Die Gewindemutter 10 ist als zur Achse A rotationssymme- 
trischer Kreiszylinder ausgebildet mit einer AuBenumfangs- 
flache 12, einer vorderen Stirnseite 14 und einer hinteren, 65 
durch die perspektivische Darstellung verdeckten Stirnseite 
16. An der vorderen Stirnseite 14 ist die Gewindemutter 10 
integral mit einem sich in Richtung der Achse A erstrecken- 



den Gewindeansatz 18 ausgebildet Der Gewindeansatz 18 
weist an seiner auBeren Mantelflache ein Gewinde 20 auf. 

Durch die Gewindemutter 10 hindurch erstreckt sich in 
Richtung der Achse A konzentrisch zu dieser eine Durch- 
gangsbohrung 22, weiche von einer Innenumf angsflache 24 
der Gewindemutter 10 in radialer Richtung begrenzt isL An 
dieser Innenumfangsflache 24 ist konzentrisch zur Achse A 
eine wendel- oder schraubenformige Walzkorperfuhrung s- 
bahn 26 vorgesehen und bildet zusammen mit einer komple- 
mentaren Walzkorperfuhrungsbahn gleicher Gewindestei- 
gung einer (nicht dargestellten) Gewindespindel, einen 
schraubenformig verlaufenden Gewindekanal. 

Die Gewindemutter 10 weist daruber hinaus eine vordere 
Ausnehmung 28 sowie eine hintere Ausnehmung 30 zur 
Aufnahme eines vorderen Umlenkelements 32 sowie eines 
hinteren Umlenkelements 34 auf. Die Ausnehmungen 28 
und 30 sind von der AuBenumfangsflache 12 der Gewinde- 
mutter 10 her durch FrSsen mit einem Scheibenfraser in die 
Gewindemutter eingebracht Bei der Fertigung der Ausneh- 
mungen 28 und 30 befindet sich die ScheibenMser-Spindel- 
achse parallel zur Achse A, und der Scheibenfraser wird mit 
einer zur Achse A orthogonalen Vorschubrichtung in die 
Gewindemutter 10 zur spanenden Bearbeitung dersclben 
verfahren. 

Die vordere Ausnehmung 28 weist zwei zur Achse A im 
Wesentlichen orthogonal verlaufende Begrenzungsflachen 
auf, namlich eine durch die perspektivische Darstellung ver- 
deckte vordere Begrenzungsflache 36 und eine hintere Be- 
grenzungsflache 38, und weist weiterhin zwischen diesen 
zwei die Begrenzungsflachen 36, 38 verbindende, zur Achse 
A parallel verlaufende Begrenzungsflachen auf, namlich 
eine erste konkave Begrenzungsflache 40 und eine zweite 
konkave Begrenzungsflache 42. Die Begrenzungsflachen 
36, 38 werden bei der Fertigung der vorderen Ausnehmung 
28 von je einer Stimflache des Scheibenfrasers, die erste und 
zweite konkave Begrenzungsflache 40 bzw. 42 von der Um- 
fangsflache des Scheibenfrasers erzeugt Der Scheibenfraser 
wird bei der Herstellung der vorderen Ausnehmung 28 so 
weit in die Gewindemutter 10 verfahren, dass seine Um- 
fangsflache eine Manteldurchgangsoffhung 44 zur Verbin- 
dung der Ausnehmung 28 mit der Durchgangsbohrung 22 
erzeugt Die Manteldurchgangsoffhung 44 befindet sich so- 
mit zwischen den vorderen und hinteren Begrenzungsfla- 
chen 36 und 38 sowie zwischen den ersten und zweiten kon- 
kaven Begrenzungsflachen 40 und 42. 

Die hintere Ausnehmung 30 ist bezuglich Gestalt und 
Herstellungsweise mit der vorderen Ausnehmung 28 im 
Wesentlichen identisch. Beide Ausnehmungen 28 und 30 
werden somit sowohl in Richtung der Achse A als auch in 
Umfangsrichtung von der Gewindemutter 10 begrenzt 

Zur Vermeidung von Kollisionen mit dem Schaft des die 
Ausnehmungen 28 und 30 erzeugenden Scheibenfrasers 
sind an der Gewindemutter 10 konkave, kreissektorartige 
Materialaussparungen 46 und 48 vorgesehen. Die Material- 
aussparung 46 befindet sich zwischen der vorderen Stirn- 
seite 14 der Gewindemutter 10 und der vorderen orthogona- 
len Begrenzungsflache 36 der vorderen Ausnehmung 28. 
Die hintere Materialaussparung 48 befindet sich zwischen 
der hinteren orthogonalen Begrenzungsflache der hinteren 
Ausnehmung 30 und der hinteren Stirnseite 16 der Gewin- 
demutter 10. 

In der Gewindemutter 10 ist weiterhin ein RUckftihrkanal 
50 vorgesehen. Der Ruckfuhrkanal 50 ist wie die wendel- 
oder schraubenformige Walzkorperfuhrungsbahn 26 leil ei- 
ner an einem erfindungsgemaBen Walzkdrpergewindetrieb 
ausgebildeten endlosen Walzkorperfuhrungsbahn. Der 
RUckftihrkanal 50 veriauft im Wesentlichen parallel zur 
Achse A von der hinteren orthogonalen Begrenzungsflache 
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38 der vorderen Ausnehmung 28 zur vorderen orthogonalen 
Begrenzungsflache der hinteren Ausnehmung 30. Bei der 
Herstellurig des Ruckfuhrkanals 50 wird ein Bohrer von der 
hinteren Stirnseite 16 her parallel zur Richtung der Achse A 
in die Gewindemutter 10 vorgeschoben. Die Bohrerspindel 
ist dabei ebenfalls parallel zur Achse A angeordnet 

Der im erfindungsgemaBen Walzkorpergewindetrieb aus- 
gebildete endlose Walzkorperumlaufkanal wird durch die in 
die vordere Ausnehmung 28 und die hintere Ausnehmung 
30 einzusetzenden Umlenkelemente 32 und 34 vervollstan- 
digt. Die Umlenkelemente 32 und 34 sind identisch ausge- 
bildet und werden lediglich um 180° zueinander verdreht in 
die Gewindemutter 10 eingesetzt Im folgenden wird des- 
halb lediglich das Umlenkelement 32 beschrieben. 

Das Umlenkelement 32 ist gebildet aus einem Umlenk- 
element-Hauptteil 52 sowie einem Umlenkelement-Neben- 
teil 54. Sowohl das Umlenkelement-Hauptteil 52 als auch 
das Umlenkelement-Nebenteil 54 sind aus Kunststoff in ei- 
nem Spritzgussverfahren hergestellt 

Das Umlenkelement-Hauptteil 52 weist zwei Durch- 
gangskanale 56 und 58 auf, welche zur Befestigung des Um- 
lenkelement-Hauptteils an der Gewindemutter 10 dienen. 
Weiterhin weist das Umlenkelement-Hauptteil an seiner be- 
triebsmaBig zur Achse A hin weisenden Seite eine Einpass- 
Aussparung 60 auf, deren Kontur der auBeren Gestalt des 
Umlenkelement-Nebenteils 54 angepasst ist In der in Fig. 1 
gezeigten Ausruhrungsform ist weiterhin eine Haltenasen- 
ausnehmung 62 bezuglich einer zur Achse A orthogonalen 
Symmetrieebene des Umlenkelement-Hauptteils 52 in le- 
diglich einer Halfte des Umlenkelement-Hauptteils 52 als 
Teil der Einpass-Ausnehmung 60 derart vorgesehen, dass 
Einpass-Aussparung 60 und Haltenasenausnehmung 62 ge- 
meinsam eine Ausnehmung an dem Umlenk-Hauptteil 52 
bilden. Die Haltenasenausnehmung 62 kann sich jedoch 
auch uber die gesamte Breite des Umlenkelement-Haupt- 
teils 52 erstrecken. 

Am Umlenkelement-Nebenteil 54 ist ein offener Umlenk- 
kanal 64 derart ausgebildet, dass bei betriebsmafiiger An- 
ordnung des Umlenkelements 32 an der Gewindemutter 10 
das Umlenkelement-Hauptteil 52 und das Umlenkelement- 
Nebenteil 54 gemeinsam einen Walzkorperumlenkkanal be- 
grenzen. Dieser Walzkorperumlenkkanal verbindet bei ei- 
nem betriebsmaBig montierten Walzkorpergewindetrieb ei- 
nen vorderen Endbereich des Gewindekanals mit einem vor- 
deren Endbereich des Ruckfuhrkanals 50. Ebenso verbindet 
ein Walzkorperumlenkkanal im Umlenkelement 34 einen 
hinteren Endbereich des Riickfuhrkanals 50 mit einem hin- 
teren Endbereich des Gewindekanals der Gewindemutter 
10. Am Umlenkelement-Nebenteil 54 ist an einem dem Ge- 
windekanal naheren Ende ferner eine Haltenase 66 ausgebil- 
det, die zum Eingriff in die Haltenasenausnehmung 62 be- 
stimmt ist. 

Die hier geschilderte, bevorzugte Ausruhrungsform eines 
Umlenkelements 32 begunstigt die Vormontierbarkeit von 
Umlenkelement-Hauptteil 52 und Umlenkelement-Neben- 
teil 54. Zur Vormontage der beiden Umlenkelement-Teile 
wird das Umlenkelement-Nebenteil 54 derart in die Ein- 
pass-Aussparung 60 des Umlenkelement-Hauptteils 52 ein- 
gepasst, dass die Haltenase 66 des Umlenkelement-Neben- 
teils 54 in der Haltenasenausnehmung 62 des Umlenkele- 
ment-Hauptteils 52 liegt Das Umlenkelement-Nebenteil 54 
wird am Umlenkelement-Hauptteil 52 uber die Verbindung 
von Haltenase 66 und Haltenasenausnehmung 62 gehalten, 
so dass das Umlenkelement 32 vormontiert in die vordere 
Ausnehmung 28 der Gewindemutter eingesetzt werden 
kann. 

Zur Anbringung des Umlenkelement-Teils 32 an der Ge- 
windemutter 10 sind an der Gewindemutter 10 Sackloch- 
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bohrungen 68 und 70 vorgesehen. Die Sacklochbohrungen 
68 und 70 verlaufen parallel zur Achse A von der vorderen 
Stirnseite 14 aus in die Gewindemutter 10 hinein und er- 
strecken sich uber die hintere orthogonale Begrenzungsfla- 
5 che 38 der vorderen Ausnehmung 28 hinaus. Zur Anbrin- 
gung des Umlenkelements 32 an der Gewindemutter 10 
wird das Umlenkelement 32, wie zuvor beschrieben, vor- 
montiert in die vordere Ausnehmung 28 eingesetzt. Dabei 
fluchten die Sacklochbohrung 68 mit dem Durchgangskanal 

10 58 am Umlenkelement-Hauptteil 52 und die Sacklochboh- 
rung 70 mit dem Durchgangskanal 56. Befestigungsstifte 72 
und 74 werden von der vorderen Stirnseite 14 her in die 
Sacklochbohrungen 68 und 70 derart eingefuhrt, dass sie das 
Umlenkelement-Hauptteil 52 durchsetzen. 

15 GemaB Vorstehendem konnen alle an der Gewindemutter 
10 vorhandenen Bohrungen und Ausnehmungen spanabhe- 
bend mit gleichbleibender Ausrichtung der Werkzeugspin- 
del hergestellt werden. Die Durchgangsbohrung 22, Materi- 
alaussparungen 46 und 48, der Riicklaufkanal 50 sowie die 

20 Sacklochbohrungen 68 und 70 und die Ausnehmungen 28 
und 30 zur Aufhahme der Umlenkelemente 32 und 34 wer- 
den mit einer parallel zur Achse A verlaufenden Werkzeug- 
spindel spanabhebend gefertigt Die vordere und hintere 
Ausnehmung 28 bzw. 30 sowie die diesen zugeordneten 

25 Sacklochbohrungen werden ublicherweise von der vorderen 
bzw. hinteren Stirnseite her bearbeitet, d. h. mit gleicher 
Ausrichtung der Werkzeugspindel, jedoch mit um 180° ge- 
drehtem Werkzeug. Unter Verwendung bspw. einer fur der- 
artige Bearbeitungen ublichen Fertigungszelle oder einer 

30 um 180° drehbaren Spannvorrichtung kann die Gewinde- 
mutter 10 in einer Aufspannung schnell und mit hoher Ge- 
nauigkeit gefertigt werden. Ein erneutes Einrichten des 
Werks tucks an der Spannvorrichtung kann dementspre- 
chend entfallen. 

35 

Patentanspriiche 

1. Walzkorpergewindetrieb mit einer Gewindespindel 
und einer die Gewindespindel umschlieBenden Gewin- 

40 demutter (10), 

wobei zwischen einer AuBenurnfangsflache der Ge- 
windespindel und einer Innenumfangsflache (24) der 
Gewindemutter (10) ein schraubenformig verlaufender 
Gewindekanal vorgesehen ist, 

45 wobei der Gewindekanal zusammen mit einem die bei- 
den Endbereiche des Gewindekanals verbindenden 
Ruckfuhrkanal (50) einen endlosen Umlaufkanal bil- 
det, in dem eine endlose Reihe von Walzkorpern aufge- 
nommen ist, 

50 wobei jedem der beiden Endbereiche des Gewindeka- 
nals ein an der Gewindemutter (10) gehaltenes Um- 
lenkelement (32, 34) mit einem Umlenkkanal (64) zu- 
geordnet ist zum Uberfuhren der Walzkorper zwischen 
dem Gewindekanal und dem Ruckfuhrkanal (50) bzw. 

55 zwischen dem Ruckfuhrkanal (50) und dem Gewinde- 
kanal, und 

wobei wenigstens eine der Ausnehmungen (28, 30) zur 
Aufhahme der Umlenkelemente (32, 34) von der Au- 
Benumfangsflache (12) der Gewindemutter (10) her in 

60 diese eingebracht und in beiden zur Langsachse (A) der 
Gewindespindel im Wesentlichen parallel verlaufen- 
den Richtungen durch die Gewindemutter (10) be- 
grenzt ist, dadurch gekennzeichnet, dass das wenig- 
stens eine Umlenkelement (32, 34) mittels zur Langs- 

65 achse (A) der Gewindespindel im Wesentlichen paral- 
lel verlaufender Befestigungsmittel (72, 74), vorzugs- 
weise Befestigungsstiften (72, 74), an der Gewinde- 
mutter (10) festlegbar ist 
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2. Walzkorpergewindetrieb nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens eines der Umlenkele- 
mente (32, 34) aus wenigstens zwei Umlenkelement- 
Teilen (52, 54) zusammengesetzt ist, welche den Um- 
lenkkanal (64) gemeinsam begrenzen. 5 

3. WaizkGrpergewindetrieb nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eines der 
Umlenkelemente (32, 34) ein Umlenkelement-Haupt- 
teil (52) umfasst, welches beispielsweise der Befesti- 
gung des Umlenkelements (32) an der Gewindemutter 10 
(10) dient, sowie wenigstens ein Umlenkelement-Ne- 
benteil (54). 

4. Walzkorpergewindetrieb nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Befestigungsmittel (72, 74) 
das Umlenkelement-Hauptteil (52) durchsetzen. 15 

5. Walzkorpergewindetrieb nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Umlenk- 
element-Nebenteil (54) infolge der Befestigung des 
Urnlenkelement-Hauptteils (52) an der Gewindemutter 
(10) von diesem Umlenkelement-Hauptteil (52) an der 20 
Gewindemutter (10) gehalten ist 

6. Walzkorpergewindetrieb nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
Halteelement (52) vorgesehen ist, welches das Um-. 
lenkelement (54) in der Ausnehmung sichert 25 

7. Walzkorpergewindetrieb nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Befestigungsmittel (72, 74) 
das Halteelement (52) durchsetzen. 

8. Walzkorpergewindetrieb nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1 und gewiinschtenfalls dem Kennzeichen 30 
eines der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wenigstens eine der Ausnehmungen (28, 
30) zwei zur Langsachse (A) der Gewindespindel im 
Wesentlichen orthogonal verlaufende Flachen (36, 38) 
sowie zwei zur Langsachse (A) der Gewindespindel im 35 
Wesentlichen parallele, konkave Flachen (40, 42) um- 
fasst. 

9. Walzkorpergewindetrieb nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass we- 
nigstens eine der Ausnehmungen (28, 30) im Wesentli- 40 
chen durch Frasen, vorzugsweise unter Verwendung ei- 
nes Scheibenfrasers, oder/und durch Schleifen herge- 
stellt ist. 

10. Walzkorpergewindetrieb nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 45 
die Gewindemutter (10) Aussparungen (46, 48) zur 
Vermeidung von herstellungsbedingten Kollisionen 
mit Werkzeug- oder/und Maschinenteiien, beispiels- 
weise dem Schaft des Scheibenfrasers, aufweist. 

1 1 . Walzkorpergewindetrieb nach einem der vorherge- 50 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gewindemutter (10) an wenigstens einem ihrer Lang- 
senden (14) einen Gewindeansatz (18) aufweist 

12. Walzkorpergewindetrieb nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 55 
wenigstens eines der Umlenkelemente (32, 34) aus 
Kunststoff gefertigt, vorzugsweise spritzgegossen ist. 

13. Walzkorpergewindetrieb nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Walzkorper Kugeln sind. 60 
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